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Mineralwolle-Dammstoffe bestehen Ciberwiegend aus glasig erstarrten Fasern. 
Nach der chemischen Zusammensetzung warden handelsublich Glaswolle- und 
Steinwolle-DSmmstoffe unterschieden. Beide Varietaten unterscheiden sich ein- 
mal durch die chemische Zusammensetzung der Fasern. Die silikatischen 
15 Scinmelzen, aus denen Glaswolle-Fasern liergestellt werden, entlialten groBe 
Anteile an Alkalien und Boroxiden, die als Flulimitel wirken. Diese Giaser weisen 
einen breiten Verarbeitungsbereicin auf und lassen sich mlt Hilfe von rotierenden 
Sclnussein, deren Wandungen LScher aufweisen, zu relativ glatten und langen 
Fasern ausziehen. Die Fasern werden zumeist mit Geniischen aus duroplastiscii 
20 aushartenden Phenoi-Formaldehyd- und Harnstoffharzen zumindest teiiweise 
gebunden. Der Anteil dieser Bindemittei in den Glaswolle-Dammstoffen betragt 
beispielsweise ca. 5 bis ca. 10 Masse-% und wird nach oben auch dadurch be- 
grenzt, dall der Charakter eines nichtbrennbaren Dammstoffs erhalten bleiben 
soli. Die Bindung kann auch mit thermopiastischen Bindemittein wie Poiyacryla- 
25 ten erfolgen. Der Fasermasse werden weitere Stoffe wie beispielsweise Ole in 
Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur Hydrophobiemng und zur Staubbindung hin- 
zugefugt. Die mit Bindemittein und sonstlgen ZusStzen imprSgnierte Faserbahn 
wird auf einer langsam laufenden Fordereinrichtung aufgesammelt. Zumeist 
werden die Faserbahnen mehrerer Zerfaserungsmaschinen nacheinander auf 
30 dieser Fordereinrichtung abgelegt. Dabei sind die Fasern in einer Ebene weitge- 
hend richtungslos orientiert. Sie lagern aber ausgesprochen flach ubereinander. 
Durch leichten vertikalen Druck wird die Fasermasse auf die gewunschte Dicke 
und uber die Fordergeschwindigkeit gleichzeitig auf die erforderliche Rohdichte 
verdichtet und die Bindemittei in einem Harteofen mittels HeiSluft ausgehartet, 
35 so dalJ die Dammstoffstruktur fixiert ist. 
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Die zur Herstellung von Steinwolle-Dammstoffen impragnierte Faserbahn wird 
bei dem weit verbreiteten Verfahren als moglichst dunnes und leichtes sog. Pri- 
mSrvlies aufgesammelt und mit hoher Geschwindigkeit aus dem Bereich der 
Zerfaserungsmaschinen weggefuhrt, um einmal mit moglichst geringen Kulnlmit- 
telmengen auszukommen, die andemfalis im Verlauf des weiteren Herstellungs- 
prozesses mit einigem Energieaufwand wieder aus der Faserbainn zu entfemen 
waren. Zum anderen wird die benotigte endlose Faserbahn aus diesen Primar- 
viieslagen aufgebaut ,was zu einer erstaunlich gleichmaBigen Verteilung der Fa- 
sern in derselben fuhrt. 

Das Primarvlies besteht aus relativ groben Faserflocken, in deren Kernbereichen . 
auch hohere Bindemittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend In den Randberel- 
chen schwScher oder gar nicht gebundene Fasem vorherrschen. Die Fasem 
sind In den Flocken etwa In Transpcrtrichtung ausgerichtet. 
Die Gehalte an BIndemitteIn sInd mit ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% sehr niedrig, so 
daB auch nur ein Tell der Fasem In Kontakt mit BIndemitteIn kommt. Als Binde- 
mittel werden vorwiegend Gemische aus Phenol-, Formaldehyd- und Harnstoff- 
harzen venwendet. Ein Teil der Harze wird auch schon durch Polysaccharide 
substituiert. Anorganische Bindemittel werden wie auch bei den Glaswolle- 
Dammstoffen nur fur spezielle Anwendungen der Dammstoffe eingesetzt, da 
diese deutlich sproder sind als die weitgehend elastisch bis plastisch reagieren- 
den organlschen Bindemittel, was dem angestrebten Charakter der IVllneralwolle- 
pammstoffe als elastlsch-fedemde Baustoffe entgegen kommt. Als Zusatzmittel 
werden zumelst hochsledende MIneralole In Antellen von 0,2 Masse-%, in Aus- 
nahmefallen auch ca. 0,4 l\/lasse-% verwendet. 

OblichenA/eise werden die PrimSrvHesbahnen mit Hilfe einer pendelnd aufge- 
hangten Fordereinrichtung quer uber eine weltere Forderelnrlchtung abgelegt, 
was die Herstellung einer aus einer Vielzahi von schrag aufelnander liegenden 
Einzellagen bestehenden endlosen Faserbahn ermoglicht. Durch eine horizontal 
in Forderrlchtung gerichtete und einer gleichzeitigen vertikalen Stauchung kann 
die Fasermasse mehr oder weniger intensiv aufgefaltet werden. Die Achsen der 
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Hauptfaltungen liegen einmal horizontal und sind quer zu der Forderrichtung ori- 
entiert. 

Die auf die Fasermasse einwirkenden Krafte fuinren dazu, daS die bindemittelrei- 
chen Kernzonen zu schmalen Lamellen verdicintet und aufgefaitet werden, wobei 
sich Hauptfaiten mit Verfaltungen der Flanken ergeben. Gleichzeitig werden die 
weniger gebundenen oder bindemittelfreien Fasern in den Zwickein der Faltun- 
gen und zwischen den Lamellen leicht gerollt und dabei leicht komprimiert. Die 
Feinstruktur besteht somit aus relativ steifen Lamellen, die durch ihre zahlrei- 
Chen Faltungen eine gewisse Flexibilitat aufweisen, aber parallel zu den Fal- 
tungsachsen relativ steif sind und Zwischenraumen, die leicht kompressibel sind. 
Durch die Auf- und Verfaltungen steigen die Druckfestigkeit und die Querzugfes- 
tigkeit der Struktur gegenuber einer normalen, insbesondere ausgesprochen fla- 
chen Lagerung deutlich an. Die Biegefestigkeit der Faserbahn bzw. der von ihr 
abgetrennten Abschnitte in Form von Flatten oder Dammfiizen ist deshalb in 
Querrichtung deutlich hoher als in Produktions- und Faltungsrichtung. Bei Dach- 
dammplatten mit Rohdichten von ca. 130 bis 150 kglrcf ist sie groBenordnungs- 
mafSig drei- bis viermal so hoch als in Produktionsrichtung. 

Diese Abhangigkeit der mechanischen Eigenschaften von der Orientierung der 
Fasern in dem Dammstoff wird zur Herstellung von Lamellenplatten und han- 
delsublich Lamellenbahnen genannten Produkten ausgenutzt. 

Bei Lamellenplatten handelt es sich urn zumeist 200 mm breite Scheiben, die in 
Produktions- und Faltungsrichtung von einer moglichst dicken Platte abge- 
schnitten werden. Die Fasern in der Fasermasse, bzw. die besonders festen 
Lamellen sind hlerbei senkrecht zu den Schnittflachen, die nunmehr die groBen 
Oberflachen sind, orientiert. Lamellenplatten mit Rohdichten von uber ca. 75 
kg/m^ konnen deshalb als zug- und druckfeste Dammschicht auf AuBenwande 
geklebt und anschlieRend mit einer bewehrten Putzschicht, somit Bestandteil 
eines Warmedamm-Verbundsystems werden. Die druckfeste Lamellenplatte ist 
in Langsrichtung ausreichend biegsam, um auch auf gekrummte AuBenbauteile 
aufgeklebt werden zu konnen. Gleichzeitig ist sie senkrecht zu den Seitenflachen 
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noch so kompressibel, dal3» mit geringem AnpreUdruck Abweichungen von der 
jeweiligen Lange und Breite (MaStoleranzen) zwischen den einzelnen Lamellen- 
platten ausgeglichen werden konnen. Damit lassen sich fugendichte Damm- 
schichten hersteilen. 

Lamellenplatten im Rohdichte-Bereich von ca. 30 bis ca. 100 kg/m^, vorzugswei- 
se < 60 kg/m^ werden wiederum scheibenweise in Produktionsrichtung von einer 
zwischen ca. 75, 150 bis 250 mm dicken Platte abgetrennt und flach liegend 
quer auf ein gesctniossenes Tragermaterial wie beispielsweise Aluminium-, Alu- 
miniumverbund-, mit Gittergelegen bewehrte Aluminium-Polyethylen-Verbund- 
folien und ahnllchen Folien oder beispielsweise auf Papierbahnen aufgeklebt 
Die eizelnen Lamellen werden dabei nur unter leichtem Dnjck aneinander ge- 
druckt und bilden zumeist keine geschiossene Dammschicht. Um aus Brand- 
schutzgrunden wenig brennbare Substanz in dem Produkt zu haben, sind die 
spezifischen Mengen an beispielsweise Dispersionskiebem seht gering. Verfah- 
renstechnisch noch einfacher lassen sich beispielsweise Ai-PE-Verbundfolien 
mit der Dammstoffoberflache durch Erwarmen der vielfach nur ca. 0,03 bis ca. 
0,06 mm dicken Polyethylenfolie verbinden. 

Auf die gleiche Art lassen sich auch aus Glaswolle-Platten Lamellenplatten mit 
senkrecht zu den groSen Oberflachen hersteilen. Die glatten Fasern sind in die- 
sen Lamellen ausgesprochen parallel zueinander gerichtet und gegenuber Sei- 
tenkraften sehr leicht zu komprimieren, zumal die Rohdichten generell niedriger 
sind als die der Lamellenmatten aus Steinwolle-Dammstoffen. 

Die Lamellenbahnen werden mit Breiten von beispielsweise 500 mm oder 1 000 
mm in Dicken von ca. 20 mm bis ca. 100 mm sowie mehreren Metem Lange 
hergestellt. 

Aufgrund der senkrechten Faserorientierung lassen sich ebene Flachen bei- 
spielsweise von grofJen Luftungskanalen mit einer ebenen und relativ festen 
Dammschicht versehen. Gleichzeitig konnen die Lamellenbahnen aufgrund der 
hohen Kompressibilitat in Richtung der Lamellenbreiten, d.h. in Bahnenlangs- 
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richtung ohne weiteres urn Rohrleitungen mit geringen Durchmessern gefuhrt 
werden und ergeben doft eine gleichmalJig runde Ummantelung. Begunstigt wird 
dieses Verhalten durch die Fugen zwischen den einzelnen Lamellen, da Inier die 
Queraussteifung des Dammstoffs unterbrochen ist. Schmalere Lamellenplatten 
erlauben zumindest bei Steinwolle-Dammstoffen groRere Verformungen bei kon- 
stanter Krafteinwirkung. Der minimale Biegeradius steigt mit der Dammdicke und 
der Rohdichte, Die mit kleiner werdendem Biegeradius ansteigende Kompressi- 
on der inneren Zonen der Dammschicht fuhrt naturgemaR zu einer erlneblichen 
Verdichtung, aber auch zur Steigerung von deren Druckfestigkeit. Lamellenbah- 
nen eignen sich deshalb wie die festen, aber wesentlich aufwendiger herzustel- 
lenden Rohrschalen als tragende Schicht fur die Ummantelung der Rohrleitun- 
gen, beispielsweise mit glatten oder profilierten Blechen aus beispielsweise 
Stahl, Aluminium, Kunststoff-Folien, Gips- Oder Mortelscliichten. 
Die senkrecht zu den gedammten Oberfiachen gerichteten Fasern fuhren zu 
einer Erhohung der Warmeleitfahigkeit der Dammstoffe gegenuber Flatten mit 
laminarer Faserstruktur oder gegenuber Rohrschalen, in denen die Fasern kon- 
zentrisch um die iVlittelachse angeordnet sind. 

Nachteilig ist die umstandliche Herstellung der Lamellenstreifen und die geringe 
Durchlaufgeschwindigkeit der ubliclien Anlagen. Die Verklebungstechnik ist zu- 
dem fur die teiiweise recht schweren Lamellen im wesentlichen ungeeignet. 
Haufig wird auch keine ausreichende Sauberung der Klebeflachen von losen 
Fasern oder von Faserbruchstucken (Staub) durchgefuhrt, was den Klebever- 
bund weiter schwacht. 

Lamellenbahnen werden zur Lagerung und zum Transport fest aufgerollt, wobei 
die Lamellen am Anfang der Rolle wie auch am Ende die letzten Lamellen stark 
auf Scherung beansprucht werden. Nach dem Entrollen fallen diese Lamellen 
leicht ab. Die Lamellen werden sogar abgeschleudert, wenn der Lamellenbahn 
eriaubt wird, sich nach dem Entfemen der Umhullungen durch Einwirkung der 
groG>en Ruckstellkrafte selbststandig zu entrollen. Bei diesem unkontrollierten 
Entrollvorgang wird das Ende der Rolle peitschenartig durch die Luft geschleu- 
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dert, so daC bereits teilweise abgeloste Lamellen durch die Beschleunigung Oder 
den starken Aufprall des Endes auf den Boden vollstandig abgelost werden. 

Die Lamellen fallen aber auch leicht ab, wenn die Bahnenabschnitte versehent- 
lich nach auSen geklappt werden. 

Wegen der von vornherein ungenugenden Festigkeit der Verbindung und den 
negativen Einwirkungen bei der Handhabung der Lamellenmatten, scheiden 
Tragerschichten, die nur partiell mit den Lamellen verklebt sind, weitgehend aus. 
Hierzu gehoren beispielsweise Gittergewebe aus Glasfasern oder ahnliche fla- 
chige Gebilde. 

Die als einzelne Elemente aufgeklebten Lamellenplatten haben wiederum verar- 
beitungstechnisch den Vorteil., da& die notwendigen Trennschnitte entweder 
entlang der Querfugen erfolgen oder diese zumindest als Hilfsllnie dienen. Die 
Fugen konnen auch durch Abklappen der Lamellenbahn als leichte Knickstelle 
auSen auf der Tragerschicht markiert werden. 

Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode zur Herstellung von Dammfilzen mit 
der fur Lamellenmatten charakteristischen Orientierung der Fasern ist in der Eu- 
ropaischen Patentschrift BP 0 741 827 B1 beschrieben. Hierbei wird ein dunnes 
Primarvlies durch eine sich auf und ab bewegende FQrdereinrichtung aufgefaltet 
und als endlose Schlaufenbahn auf eine zweite Fordereinrichtung geschoben. 
Die einzelnen Lagen werden nun je nach der angestrebten Rohdichte durch 
Stauchung in vertikaler Richtung ausreichend dicht aneinander gedruckt und 
durch Druck von oben komprimiert. Nach der Fixierung der Faserbahn durch 
Verfestigung der Bindemittel zeigt sich im Langsschnitt eine Struktur, in der die 
Fasern in den Kernen der Primarvliesbahnen uberwiegend senkrecht zu den 
groGen Oberflachen der endlosen Faserbahn orientiert sind. In den oberflachen- 
nahen Bereichen sind die Fasern naturgemaR^ umgelenkt worden und liegen im 
Scheitelpunkt der jeweiligen Umlenkbewegung parallel zu den groGen Oberfla- 
chen. Wegen der relativ groBen Steifigkeit des Kerns der Primarvliesbahn kon- 
nen diese bei entsprechend groCen vertikalen Drucken auch pilzartig gestaucht 
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und/oder nach unten « hin zwischen die senkrecht stehenden Zonen gedruckt 
worden sein - Fig. 1 . 

Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die hoher verdichteten Zonen mit den 
senkrecint stehenden Fasern deutlich von den Zwischenzonen mit flacher Lage- 
rung. 

im Querschnitt ist die Struktur weniger gleichmaSig a!s bei den Dammplatten, die 
zur Herstellung von Lamellenmatten verwendet werden. So ist beispielsweise die 
Biegezugfestigkeit wegen der Inhomogenitat der Struktur bei vergleichbarer 
Rohdichte nledriger 

Die in den oberfiaciienahen Zonen flach liegenden Fasern verringem deutlich die 

Warmeleitfahigkeit senkrecht zu den groSen Oberflachen. 

Da die Querzugfestigkeit zwischen diesen Fasern naturgemali schwach ist, 

mussen die flach liegenden Fasern entfernt werden, urn festere Verbindungen 

beispielsweise mit Bekieidungen fur die Herstellung von Sandwichelementen 

Oder bei der Verwendung als Putztrager in Warmedamm-Verbundsystemen zu 

erreichen. 

Da sich diese Bereiche aber je nach Verdichtung auf beiden Seiten bis hin zu 
Tiefen von ca. 15 mm bis ca. 35 mm in den Dammstoffkorper reichen, ist deren 
Entfernung mit erheblichen Materialverlusten verbunden, sofern die abgetrenn- 
ten Flachen nicht selbst als Dammstoffe verwendet werden. Derartige Koppel- 
produktionen gelten aber als schwierig und werden nach Moglichkeit vermieden. 

Mit der Fig. 7 in der Europaischen Patentschrift EP 0 741 827 B1 wird die Her- 
stellung von kaschierten Dammfilzen dargestellt und im Text entsprechend be- 
ansprucht, bei der die endlose schlaufenartig aufgefaltete Faserbahn auf beiden 
groBen Oberflachen beispielsweise mit Tragerschichten aus Aluminiumfolien 
verklebt werden und die Faserbahn mittig horizontal aufgeschnitten wird, so daB 
letztlich zwei gleich dicke Dammfiize entstehen, die anschlie(2»end aufgerollt wer- 
den. Aus der Beschreibung des Verfahrensschritts geht nicht hervor, daS die 
oberflachennahen Zonen mit den flach liegenden Fasern entfernt worden sind. 
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5 Bei den auf diese Weise hergestellten Dammfilzen ist die Haftfestigkeit der Tra- 
gerschicht geringer als bei den klassischen Lamellenmatten. Da aber sine konti- 
nuierliche Faserbahn verklebt worden ist, wirkt sich ein Ablosen der Trager- 
scinichten an den beiden Enden nicht ausgesprochen negativ aus. 
Da die in senkrecht zu den grofien Oberflachen kompressiblen Zonen auBen 

10 liegen, kann die Oberflacine insbesondere bei unebenen Objekten uneben wir- 
ken, zumal die innen liegenden drucksteiferen Bereiche nicht absciiwachend 
wirken. 

In der Patentschrift DO 248 934 A3 und darauf aufbauend in der Europaischen 
15 Patentschrift EP 1 152 094 und der Deutschen Patentschicht DE 197 58 700 
C2 wird ein Verfahren beschrieben, bei dem eine mit Binde- und sonstigen Zu- 
satzmitteln impragnierte Faserbahn in kurze Abschnitte zerlegt wird, die urn 90 
Grad gedreht und anschlieBen horizontal aneinander gedruckt und vertikal ge- 
staucht werden. Es ist auch vorgesehen, daR die einzelnen Abschnitte unter- 
20 schiedlich verdichtet und aus verschiedenen Materialien bestehen. Nach dem 
Zusammenfugen der einzelnen Abschnitte sind die Fasern je nach der Orientie- 
rung in der originaien Faserbahn mehr oder weniger senkrecht zu den groBen 
Oberflachen orientiert. Durch den unabdingbaren vertikalen Druck werden auch 
hierbei die in den beiden oberflachennahen Zonen vorhanden Fasern umgebo- 
25 gen und in flacher Lagerung fixiert. Die Tiefen dieser Zonen sind erfahrungsge- 
malJ geringer als bei der schlaufenartig aufgefalteten Faserbahn. 

Festigkeitssteigernd kann sich bei dem in der Patentschrift EP 0 741 827 B1 wie 
auch in der Patentschrift DD 248 934 A3 beschriebenes Verfahren auswirken, 
30 daB bei dem Passieren des Harteofens die jeweils oberste, wenige Mikrometer 
bis Millimeter dicke Faserschicht starker verdichtet und mIt Bindemittein angerei- 

chert wird als die unmittelbar darunter liegenden Zonen. Damit kann ein festerer 
Kontakt mit der Tragerschicht hergestellt werden, wenngleich die fur den 
Gebrauch entscheidende Querzugfestigkeit des Verbunds vornehmlich durch die 
35 tieferen Zonen bedingt wird. 
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5 Urn 'die in beiden Patentschriften beschriebenen kostengunstigen Verfahren zur 
Herstellung von Dammfilzen mit der Grundcharakteristik von Lamellenmatten 
anwenden zu konnen, wird ein anderer Verfahrensschritt vorgeschlagen. 
Hierbei werden die Tragerschichten niciit auf die kompressiblen, schwach ge- 
bundenen Bereiche der Faserbahn aufgebracht, sondern auf die querzugfeste 

10 und gleichzeitig drucksteife Seite, d.h. dort, wo die Fasern senkreciit zu der 
Klebflache/Tragerschicht orientiert sind. 

Die entgegengesetzte Oberflachenzone ist demgegenuber senkrecht zu ihrer 
Oberflache leicht kompressibei und kann sich demzufolge leicht Unebenheiten 
der zu dammenden Oberflache anpassen, wahrend die auSere Oberflache aus- 
15 gesprochen glatt bleibt. Damit konnen beispieisweise Flansche von Luftungska- 
nalen, Muffen oder Schelien bei Rohrleitungen bis zu einer gewissen Hohe glatt 
uberdeckt werden, 

Dasselbe gilt fur die Anwendung in Form aufrollbarer Dammfilze oder Damm- 
platten auf AuBenwandflachen hinter belufteten Bekleidungen oder in Form der 
20 Kerndammung hinter einer auBeren Mauerwerksschale. Da sich beide Lieferfor- 
men leicht komprimieren lassen, ergeben sich hierdurch wesentliche wirtschaftli- 
che Vorteile. 



25 

Eine mit Bindemitteln, gegebenenfalls durch hydrophobierende, staubbindende 
Mittel Oder andere Zusatze impragnierte endlose Faserbahn wird dadurch cha- 

30 rakterisiert, daU die Fasern im innem der Bahn und bis in oberflachennahen 
Bereichen der beiden auBeren Grenzflachen uberwiegend senkrecht angeordnet 
sind. Unterhalb der beiden groUen Oberflachen sind die Fasern in kleiner wer- 
denden Winkein bis parallel zu diesen orientiert. In den Oberflachenzonen kon- 
nen die Fasern dichter aneinander liegen und mit zusatzlichen Bindemitteln 

35 gebunden sein. 
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Die Faserbahn wird vor dem Harteofen in den Bereichen, in denen die Fasern 
vertikal angeordnet sind, iiorizontal aufgetrennt. Zwischen die beiden Einzelbah- 
nen werden mindestens zwei Bahnen aus luftdurchlassigen und warmefesten 
Vliesen, Geweben oder Gelegen eingefuhrt. Diese konnen beispielsweise aus 
Glas- Oder Naturfasern oder organischen Chemiefasern, beispielsweise aus 
Kohlenstoff, Aramid-, Terephthalat-, Polyamid- oder Polypropylenfasern bzw, 
aus Mischungen dieser Fasern bestelien. 

Die zugfesten Bainnen konnen aus einer oder mehreren Lagen unterschiedliciner 
Fasern bestehen. So konnen beispielsweise Glasfaser-Wirrvliese mit Wirrviiesen 
aus tinermoplastischen Fasern oder gelochten Folien aus Thermoplasten ver- 
bunden sein. 

Auf den zugfesten Bahnen konnen sog. hot melts, linienformig oder punktformig 
Qber die Fiache verteilt, aufgetragen sein. 

Die zugfesten Bahnen konnen als auBere Verstarkungs-, Schutz-, Filter- und/ 
Oder Dekorationsschichten dienen. Nachfolgend werden sie der Einfachheit hal- 
ber nur Verstarkungsbahnen genannt. 

Die Verstarkungsbahnen befinden sich auf Rollen, die zwischen den Faserbah- 
nen angeordnet sind. Sofern der Raum zwischen den Faserbahnen beengt ist, 
konnen die Verstarkungsbahnen auch gemeinsam auf einen Kern aufgerollt sein. 
Dabei sind die zu verklebenden Flachen naturgemaS nach auBen orientiert. 

Durch die Trennung der Faserbahnen kann die Klebfahigkeit der in der Jeweili- 
gen Faserbahn vorhandenen Bindemittel beeintrachtigt sein, Im einfachsten Fall 
werden die vorhandenen Bindemittel durch Losungsmittel wie beispielsweise 
Wasser aktiviert. Das kann beispielsweise durch Kontaktwalzen erfolgen, 
Ansonsten konnen im Bedarfsfall Bindemittel in geringen Mengen auf die Ober- 
flachen der Faserbahnen aufgespruht werden. 

Sofern die einzelnen zugfesten Bahnen eine ausreichende Dicke aufweisen, 
konnen die den Faserbahnen zugewandten Flachen mit dunnen Schichten bei- 
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3 spielsweise hochviskoser Dispersionskleber Oder mit Pigmenten gefCillten Was- 
ser-Silikat-Kunststoff-Klebern impragniert werden. Die Viskositat der beispielhaft 
genannten Kleber ist so hoch einzustellen, daS die Kleber nicht von den hSufig 
kapillar saugenden Verstarkungsbahnen aufgesogen werden und sich diese 
nachfoigend bis zur Sprodbruchigkeit mit diesen sattigt. 

10 Diese negativen Foigen zeigen sich haufig, wenn beispieisweise Glasfaser- 
Wirrvlies oder Giasfaser-Gewebe mit duropiastischen Harzen impragniert wer- 
den, die dann anschlieliend auf die auGeren Oberfiaclien einer endlosen im- 
pragnierten Faserbahn gefutirt werden, urn mit dieser in dem Harteofen durch 
Auslnarten des Bindemittels fest verbunden zu werden. Mit diesem Verfahrens- 

15 schritt wird eine vollflacliige Verklebung mSglich, da die aufkaschierten Bahnen 
das Eindringen der Fasern in die Lochung der Harteofen-Druckbander und somit 
die Bildung einer OberfiachenprSgung verliindern. Gleiohzeitig werden naturge- 
maS Von-ichtungen zur Aushartung der Kiebemittel uberflQssig und der Energie- 
verbrauch fur die Aushartung des Klebemittels gesenkt. 

20 

Daruber hinaus muB verliindert werden, dal3 Binde- oder Kiebemittel durch- 
sclilagen und die beiden Verstarkungsbalinen miteinander verbinden. 

Die beiden Faserbalnnen und die Verstarkungsbalinen werden vor dem H§rte- 
25 ofen zusammengefuhrt und die Binde- und Kiebemittel mittels HeiBluft verfestigt. 
Anschlie&end konnen die beiden endlosen Faserbahnen in Langsrichtung be- 
sSumt, abgelangt und beispieisweise aufgerollt werden. Steinwolle-DSmmstoffe 
weisen Rohdichten zwischen ca. 23 kg/m^ und ca. 70 kg/m^ auf; Glaswolle- 
Bahnen werden im Bereich von ca. 12 bis ca. 55 kg/m* hergestellt. 

30 

Prinzipieil der gleiche Verfahrensschritt ist nach dem Harteofen moglich, wenn 
die Bindemittel in der endlosen Faserbahn verfestigt sind und damit auch die 

endgultige Struktur der Dammstoffbahn festgelegt ist - Fig 

Die horizontale Auftrennung der Faserbahn erfolgt zumeist mit Bandsagen. Der 
35 dabei entstehende Sagestaub wird weitgehend durch Absaugen entfernt. 
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5 Die Klebemittel werden entweder auf die TrennfiSchen der Dammstoffbahnen 
Oder auf die Oberflachen der Verstarkungsbahnen aufgebracht, sofem sie nicht 
bereits mit diesen verbunden sind. 

Neben den oben bereits angefQhrten luftdurchiassigen und hitzebestandigen 
10 Verstarkungsbahnen konnen an dieser Stelle auch Follen aufgeklebt werden. 
Beispieiliaft werden die an und fur sich bekannten Aluminium-Polyethylen- 
Verbundfoiien genannt, die zudem noch durch Glasfaser-Gittergelege bewehrt 
sind. Durch jeweils eine mitlaufende Heizwaize wird die Polyethyiensciiicht er- 
weicht und mit den Faserspitzen der Dammstoffbahn verschweiBt. 

15 

Bei dem hier vorgesehenen Verfahrensschritt ist es ohne weiteres moglich, eine 
Dammstoffbahn auf der Trennfiache zu verstarken, die andere Faserbahn kann 
aber glelchzeitig ohne Verstarkungsschicht belassen werden. Weiterhin ist vor- 
gesehen, eine Dammstoffbahn als aufrollbare Damnrrfilze zu gestalten und die 
20 andere in Plattenformate aufzutrennen. 

Die aufgeklebten Verstarkungsbahnen, denen auch diese Folien zuzurechnen 
sind, werden in der Regel zusammen mit der Faserbahn und somit bundig be- 
schnitten. 

25 

Bei der Dammung von Rohrleitungen mit erfindungsgemSGen DSmmfilzen, sind 
diese wie auch die klassischen Lamellenmatten ausreichend steif, daB selbst- 
klebende Folienbander uber die Stoiie zwischen den einzelnen Abschnitten ge- 
klebt werden konnen. 

30 Urn bei der Dammung von Rohrleitungen, deren iVIediumtemperaturen unter den 
Umgebungstemperaturen liegen, das Eindringen von Wasserdampf sicher zu 
verhuten, konnen dampfbremsende Verbundfolien mit nach hinten umgeklappten 
Randern nach der BesSumung der Seitenfiachen der Dammstoffbahnen auf die 
groBe Oberflache aufgeklebt werden. 

35 
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5 Diese Ausfuhrungsform ist von sogenannten Randleistenfilzen bekannt. Hier 
dienen die beiden wShrend des Herstellungsprozesses zuruckgeklappten Rand- 
leisten zur Befestigung der Filze auf der Unterseite von beispielsweise Dach- 
sparren oder DeckenhSlzern. 

GewOhnlich ist ein einseitig uberstehender Foiienrand ausreicinend. Allerdings ist 
10 das Auf- und Abrollen derartiger Folien scliwierig, da die Folie naturgemaU keil- 
formig aufgerollt ist und demzufolge auch schrag ablauft. Als eine Losung kann 
auf der Gegenseite beispielsweise ein dunner Papierstreifen mit aufgerollt wer- 
den. 

15 Die aufgeklebten Folien konnen mit an und fur sich bekannten Markierungen 
versehen sein. Diese konnen bei Aluminium-Folien aus in regelm§Sig wieder- 
kehrenden Pragungen oder mit Hilfe von Farben, Tinten aufgebrachten Markie- 
rungen in Form von beispielsweise Balken oder Pfeilen bestehen. Es ist ausrei- 
chend, wenn die Balken z.B. auf beiden R§ndern in einer L^nge von ca. 2 bis ca. 

20 10 cm und in Abstanden von ca. 10 cm angeordnet sind. 

Bei entsprechend widerstandsfahigen Verstarkungsbahnen, die sich in der War- 
me verfarbende Substanzen enthaiten, konnen Markierungen oder Marken in der 
bekannten Weise mit Hilfe eines Laserstralnis aufgebracht werden. 
Die Markierungspfeile dienen als Hilfsmittel bei dem Zuschneiden von Damm- 

25 stoffabschnitten, konnen jedoch auch bei sichtbar bleibenden Dammsclnichten 
um Rohrleitungen, Luftungskanalen die Forderriclitung des Mediums anzeigen. 



30 
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Bild 1 



Querschnitt durch einen Dammfilz mit ahnlichem Verhalten wie 
Lamellenmatten entsprechend EP 0 741 827 - Fig. 7 
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Bild2 

Detail des Querschnitts 
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